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Abstract of DE1 9506636 

During the travelling back of the filling slide (6) 
drawn up over the mould cavity (1), the lower 
pressure ram (7) is synchronously raised by a 
predetermined amount of travel. 
Consequently, the filling slide takes back with 
it highly pressurised moulding composition 
from the cavity in an increasing volume. After 
the slide has travelled back the lower pressure 
ram is withdrawn. When the withdrawal is 
complete the height of the mould composition 
lies flush with the plane of the mould table. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

© Fullvorrichtung zum Befullen eines Formhohlraumes im Formtisch einer Presse, insbesondere Presse fur die 
Baustein-lndustrie 

© Es handelt 6ich urn eine Fullvorrichtung zum Befullen * 1 s. 

eines Formhohlraumes Im Formtisch elner Presse fur die 
Baustein-lndustrie mrt Pre&masse. Dazu findet ein FQHschie- 
ber Verwendung, der Gber einen Formtisch bis uber den 
Formhohlraum vorfahrt und Pre&masse in den Formhohl- 
raum entleert. Beim Zuruckfahren des Fullschiebers wlrd ein 
unterer Pre&stempel in dem Formhohlraum hochgefahren, 
so daft der FOllschieber hochgedruckte Pre&masse in zurteh- 
mendem MaHe abtragt. Dieser Pre&massenabtreg erfolgt 
proportional zu einer PreBmassenvorverdichtung, so daB 
nach dem Pre&massenabtrag eine gteichmaBige Verdich- 
tung uber den Steinquerschnitt errelcht wird. -^v 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine FQUvorrichtung zum Be- 
fallen eines Formhohlraumes im Formtisch einer Presse, 
insbesondere Presse ftir die Baustein-Industrie, mit 
PreBmasse, mit einem FQUtisch und einem Fiillschieber, 
der im Zuge des FQllvorganges auf dem fluchtenden 
Formtisch bis Qber den Formhohlraum vorfahrt und 
PreBmasse bodenseitig in den Formhohlraum entleert 
und mit pressenseitig zumindest einem oberen und ei- 
nem unteren in den Formhohlraum einfahrbaren PreB- 
stempel zum doppelseitigen Verdichten der PreBmasse. 

Bei derartigen Fullvorrichtungen wird der FQUschie- 
ber regelmaBig mit mehr PreBmasse geffillt als ffir die 
herzustellenden Formsteine benotigt wird, so daB der 
Formhohlraum nicht die gesamte in dem FQUschieber 
vorhandene PreBmasse aufnehmen kann. Folglich ver- 
bleibt ein Teil der PreBmasse in dem FQUschieber. In 
solchen Fallen start, daB eine Fullung des Fullschiebers 
fiber die bendtigte PreBmasse hinaus zu einer Vorver- 
dichtung dieser PreBmasse in dem Formhohlraum ffihrt 
Dadurch wird jene gleichmaBige Dichte fiber den Stein- 
querschnitt beeintrachtigt, die erforderlich ist urn 
Formsteine von einwandfreier Qualitat auch in den 
Kantenbereichen zu erhalten. Die Probleme um eine 
ungleichmaBige PreBmassenverdichtung werden um so 
grSBer, je gr6Ber die herzustellenden Formsteine sincL 
Das gilt insbesondere fiir Steinelemente, wie sie im In- 
dustriebau Verwendung finden, weil solche Steinele- 
mente ungewdhnlich groBe Langen-, Breiten- und Dik- 
kenabmessungen haben. — Hier setzt die Erfindung ein. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine gat- 
tungsgemaBe Fiiilvorrichtung zu schaf fen, die in Abhan- 
gigkeit von den zu herzustellenden Formsteinen bzw. 
Steinelementen stets eine wohldefinierte Fiillung des 
Formhohlraumes dahingehend gewahrleistet daB eine 
gleichmaBige Verdichtung fiber den Steinquerschnitt 
erreicht wird. 

Diese Aufgabe 16st die Erfindung bei einer Fullvor- 
richtung der eingangs beschriebenen AusfQhrungsform 
dadurch, daB im Zuge des Zurfickfahrens des fiber den 
Formhohlraum vorgefahrenen Fullschiebers der untere 
PreBstempel synchron um ein vorgegebenes HubmaB 
hochgefahren wird und dadurch der Fiillschieber aus 
dem Formhohlraum hochgedrfickte PreBmasse in zu- 
nehmendem MaBe mit zurucknimmt, und daB nach dem 
Zurfickfahren des Fullschiebers der untere PreBstempel 
bis zum Fluchten des PreBmassenhdchsten mit der 
Formtischebene zuruckgefahren wird und anschlieBend 
der PreBvorgang erfolgt — Die Erfindung geht von 
dem Phanomen aus, daB der Formhohlraum im Zuge 
des Ffillganges an seiner dem Fullschieber in Ausgangs- 
stellung zugeordneten Seite sehr viel mehr PreBmasse 
aufnimmt als an seiner dem FQUschieber in Endstellung 
zugeordneten Seite. Diese Mehraufhahme an PreBmas- 
se kann bei groBen Steinelementen 80 N bis 100 N 
betragen und nimmt nahezu gleichmaBig von der dem 
FQUschieber in Ausgangsstellung zugeordneten Seite 
des Formhohlraumes bis zu seiner gegenQberliegenden 
dem FQUschieber in Endstellung zugeordneten Seite ab, 
obwohl die in den Formhohlraum eingefttllte PreBmasse 
nach dem FQllgang mit der Formtischebene fluchtet 
Diese in gewichtsmaBiger Hinsicht ungleichmaBige 
PreBmassenverteilung ist offenbar auf eine Vorverdich- 
tung der PreBmasse durch die noch im FQUschieber be- 
findliche PreBmasse zurfickzufUhren, welche von der 
dem FQUschieber in Ausgangsstellung zugeordneten 
Seite des Formhohlraumes zu der dem FQUschieber in 
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EndsteUung zugeordneten Seite des Formhohlraumes 
standig abnimmt Folglich kann eine gleichmaBige PreB- 
massenverdichtung fiber den gesamten Steinquerschnitt 
nur dann erreicht werden, wenn ein entsprechender An- 
5 teil an PreBmasse in jenem Formhohlbereich wieder 
entfernt wird, in dem gleichsam eine PreBmassenfiber- 
f ullung stattgefunden hat, und zwar proportional zu der 
erfolgten Vorverdichtung. Das gelingt nach Lehre der 
Erfindung in Qberraschend einfacher Weise durch den 

to FQUschieber selbst, wenn namlich der untere PreBstem- 
pel im Zuge des ZurQckfahrens des FQUschiebers die 
PreBmasse synchron zu der Ffillschieberbewegung aus 
dem Formhohlraum hochdruckt, so daB der Fiillschie- 
ber in zunehmendem MaBe PreBmasse abtragt und mit 

is zurucknimmt, also gleichsam eine keilformige PreBmas- 
senschicht aus dem Formhohlraum entfernt wird, dessen 
groBte KeUbreite sich auf der Seite des Formhohlrau- 
mes befindet, die der wieder erreichten Ausgangsstel- 
lung des Fullschiebers zugeordnet ist Dabei werden der 

20 Fullschieber und der untere PreBstempel unter Zwi- 
schenschaltung eines Rechners geschwindigkeitsgesteu- 
ert oder weggesteuert, jedenfaUs ist eine Steuerung der- 
art verwirklicht, daB jeder FuUschieberposition bei zu- 
rfickfahrendem FQUschieber eine vorgegebene Stem- 

25 pelposition bei hochfahrendem PreBstempel derart zu- 
geordnet ist, daB ein gleichmaBig zunehmender PreB- 
massenabtrag auch dann erfolgt, wenn sich die Startpo- 
sitionen von Fullschieber einerseits und unterem PreB- 
stempel andererseits von Fall zu Fall unterscheiden. Es 

30 wird dadurch jene gleichmaBige Fullung des Formhohl- 
raumes erreicht, die eine gleichmaBige PreBmassenver- 
dichtung gewahrleistet, auch wenn die PreBmasse prak- 
tisch nur an der Seite des Formhohlraumes mit der 
Formtischebene fluchtet, an der sich der Fullschieber in 

35 EndsteUung befindet, wahren die PreBmasse an der Sei- 
te des Formhohlraumes, welche dem Fiillschieber in 
Ausgangsstellung zugeordnet ist, deutlich unterhalb der 
Formtischebene liegt, so daB gleichsam ein keilformiger 
Leerraum zwischen der Formtischebene und der PreB- 

40 massenffillung proportional der sich im Zuge des Ffill- 
vorganges einsteUenden und abnehmenden bzw. zuneh- 
menden Vorverdichtung gegeben ist 

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer ledig- 
Uch ein Ausfuhrungsbeispiel darstellenden Zeichnung 

45 naher erlautert; es zeigen: 

Fig. 1 eine erfindungsgemaBe FQUvorrichtung mit 
schematisch angedeuteter Presse in Seitenansicht und 
vor dem FfiUvorgang, 

Fig. 2 einen Ausschnitt aus dem Gegenstand nach 

so Fig. 1 nach dem FfiUvorgang mit in Endstellung vorge- 
f ahrenem FQUschieber, 

Fig. 3 den Gegenstand nach Fig. 1 mit zurfickfahren- 
dem FQUschieber und hochfahrendem unterem PreB- 
stempel und 

55 Fig. 4 den Gegenstand nach Fig. 1 nach in Ausgangs- 
stellung zuruckgefahrenem FQUschieber und in Aus- 
gangsstellung ffir den PreBvorgang zuruckgefahrenem 
unteren PreBstempel 
In den Figuren ist eine FQUvorrichtung zum Beffillen 

60 eines Formhohlraumes 1 im Formtisch 2 einer Presse 3 
ffir die Baustein-Industrie, mit PreBmasse 4 dargesteUt 
Baustein-Industrie meint bevorzugt die Herstellung von 
Kalksandsteinen und insbesondere Steinelementen mit 
verhaltnismaBig groBen Langen-, Breiten- und Dicken- 

65 abmessungen zum Einsatz im z. B. Industriebau. Die 
FQUvorrichtung weist einen Fulltisch 5 und einen FQU- 
schieber 6 auf, der im Zuge des Fullvorganges auf dem 
fluchtenden Formtisch 2 bis fiber den Formhohlraum 1 
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vorfahrt und PreBmasse 4 bodenseitig in den Formhohl- 
raum 1 entleert Die Presse 3 weist zumindest einen 
oberen und einen unteren in den Formhohlraum 1 ein- 
fahrbaren PreBstempel 7, 8 zum doppelseitigen Ver- 
dkhten der PreBmasse 4 auf. Nach dem Befullen des 5 
Formhohlraumes 1 fahrt der Fiillschieber 6 in seine Aus- 
gangsstellung zurQck. Im Zuge des Zuruckfahrens des 
iiber den Formhohlraum 1 vorgefahrenen Fullschiebers 

6 wird der untere PreBstempel 7 synchron und kontinu- 
ierlich um ein durch den Fahrweg des Fullschiebers 6 10 
vorgegebenes HubmaB hochgefahreiL Dadurch nimmt 
der Fullschieber 6 aus dem Formhohlraum 1 hochge- 
druckte PreBmasse 4 in zunehmendem MaBe mit zu- 
riick, so daB ein keilformiger PreBmassenabtrag er- 
reicht wird Nach dem Zuruckfahren des Fullschiebers 6 15 
in seine Ausgangsstellung wird der untere PreBstempel 

7 bis zum Fluchten des PreBmassenhochsten 9 bzw. der 
hochsten PreBmassenkante auf der dem Fullschieber 6 
in Endstellung zugeordneten Seite des Formhohlraumes 

1 mit der Formtischebene zuruckgefahrerx Dadurch 20 
en ts tent ein keilfdrmiger Leerraum 10 zwischen der 
PreBmassenfullung und der Formtischebene mit grdB- 
ter Keilbreite auf der dem Fullschieber 6 in seiner Aus- 
gangsstellung zugeordneten Seite des Formhohlraumes 
1, weil dort im Zuge der Bef allung des Formhohlraumes 25 
1 eine Vorverdichtung und erhohte PreBmassenaufnah- 
me stattgefunden hat, die nahezu gleichmaBig bis zu der 
Seite des Formhohlraumes 1 abnimmt, die der Endstel- 
lung des vorgefahrenen Fiillschiebers 6 zugeordnet ist 
Durch diese keilformige Leerraumbildung oberhalb der 30 
PreBmassenfullung wird im Zuge des sich anschlieBen- 
den PreBvorganges eine gleichm&Bige Verdichtung des 
betreffenden Steinelementes iiber den gesamten Stein- 
querschnitt erreicht Der Fullschieber 6 und der untere 
PreBstempel 7 werden unter Zwischenschaltung eines 35 
Rechners 11 entweder geschwindigkeitsgesteuert oder 
weggesteuert verfahren, um einen der Vorverdichtung 
der PreBmasse 4 proportional en PreBmassenabtrag 
beim Zuruckfahren des Fullschiebers 6 in seine Aus- 
gangsstellung zu erreichen. Das bedarf im einzelnen kei- 40 
ner Darstellung. 

Patentanspriiche 

1. Fflllvorrichtung zum Befullen eines Formhohl- 45 
raumes im Formtisch einer Presse, insbesondere 
Presse ftir die Baustein- Industrie, mit PreBmasse, 
mit einem Fulltisch und einem Fullschieber, der im 
Zuge des FQHvorganges auf dem fluchtenden 
Formtisch bis iiber den Formhohlraum vorfahrt 50 
und PreBmasse bodenseitig in den Formhohlraum 
entleert, und mit pressenseitig zumindest einem 
oberen und einem unteren in den Formhohlraum 
einf ahrbaren PreBstempel zum doppelseitigen Ver- 
dichten der PreBmasse, dadurch gekennzeichnet, 55 
daB im Zuge des Zuruckfahrens des iiber den 
Formhohlraum (1) vorgefahrenen Fullschiebers (6) 
der untere PreBstempel (7) synchron um ein vorge- 
gebenes HubmaB hochgefahren wird und dadurch 
der Fullschieber (6) aus dem Formhohlraum (1) 60 
hochgedrilckte PreBmasse in zunehmendem MaBe 
mit zurilcknimmt, und daB nach dem Zuruckfahren 
des Fullschiebers (6) der untere PreBstempel (7) bis 
zum Fluchten des PreBmassenhochsten (9) mit der 
Formtischebene zurtickgefahren wird und anschiie- $5 
Bend der PreBvorgang erfolgt 
2 FQllvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Fiillschieber (6) und der un- 



tere PreBstempel (7) unter Zwischenschaltung ei- 
nes Rechners (11) geschwindigkeitsgesteuert oder 
weggesteuert sind 
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